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0 Verfahren zum Herstellen eines Furnierwerkstuckes mit Deckfumier aus Holz, Pressstanzwerkzeug 
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0 Verfahren zum Herstellen eines Furnierwerk- 
stucks mit einer vorzugsweise zumindest teilweise 
aus Holz bestehenden Basislage und einem aus 
Holz bestehenden Deckfumier durch Verleimen der 
Basislage und des Deckfumiers zu eInem festen 
Werkstuck in einem einzigen Preflstanzvorgang. be! 
dem gleichzeitig der oder die Ausschnitte im Werk- 
stuck gestanzt und die Kanten des Umfangsberei- 
ches der Ausschnitte mit dem Deckfumier bekleidet 
werden und das Deckfumier durch Tranken mit 
Lackkunstharz oder durch Auflegen einer Lackfilmfo- 
lie beim PreiSvorgang eine glSnzende Oberflache 
^erhalt. 
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Verfahren zum Hersteilen eines Furnierwerkstucks mit Deckfurnier aus Holz, Predstanzwerkzeug zu 
seiner Durchfuhrung sowie danach hergestelltes Fumierwerksttick 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
steilen eines Furnierwerkstuckes in Form einer im 
wesentilchen fiachen, ebenen Oder gebogenen 
Platte Oder dergleichen, mit einer vorzugsweise 
zumindest teilweise aus Holz bestehenden Basisla- 
ge. ggf. als Basisfurnier aus mehreren Einzeilagen 
geschichtet, einer aus Holz bestehende Deckfur- 
nreriage sowie ggf. einem die Basislage und das 
Deckfurnier durclisetzenden Ausschnitt, bei dem 
die Basislage und das Deckfurnier vorzugsweise 
mittels Kunstharzklebers miteinander verleimt wer- 
den. ggf. der die Basislage und das Deckfurnier 
durchsetzende Ausscfinitt erzeugt wird und schlieiS- 
lich dessen Umfangswandung mit Deckfurniermate- 
rial abgedeckt wIrd. wobei das Verieimen der Ba- 
sislage sowie des Deckfurnlers zu einem festen 
Werkstuck und ggf. das Bilden des Ausschnitts 
sowie das Bekleiden der Umfangswandung desseh 
ben mit dem Deckfurnier in einem einzigen Prefl- 
stanzvorgang erfolgen, in dem die Deckfurnierlage 
von der Flache des Furnierwerkstuckes aus in den 
Ausschnitt unter Bekleiden der Umfangswandung 
desselben bis zur unteren Ausschnittkante durch- 
gedruckt wird, ein Pre/3stanzwerkzeug zu seiner 
Durchfuhrung und ein danach hergestelltes Furnter- 
werkstuck. 

Das Verfahren, das Preflstanzwerk und das 
Furnierwerkstuck der gattungsgemaBien Art, wie sie 
in der DE-OS 36 36 587 beschrieben sind, haben 
sich durchaus bewahrt, wobei FurnienA/erkstucke 
mit Ausschnitten unter wesentlich geringerem Ar- 
beitsaufwand als bis dahin hergesteilt und die Aus- 
schnittkanten mit Deckfurnier bekleidet werden, die 
Vorgehensweise kostengunstig und das asthetische 
Aussehen des hergestellten FurnierwerkstOckkes 
einwandfrei ist. 

Es hat sich allerdings als wUnschenswert her- 
ausgestellt, FurnierwerkstCicke erzeugen zu kon- 
nen, deren Oberflache vorzugsweise lackartig glan- 
zend erscheint und die trotz gro/Jer Abmessungen 
und gleichzeitig geringer Gesamtdicke verhaltnis- 
mafiig verwindungssteif sind. so dafi sie zum Ver- 
kleiden auch gro/3flachiger Bauelemente venwendet 
werden konnen. Diesbezuglich gewahrleistet die 
Vorgehensweise nach der DE-OS 36 36 587 noch 
nicht die gewunschte Oberflachenbeschaffenheit 
und ist auch nur bei begrenzten DIcke des Werk- 
stuckes anwendbar. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, das Verfahren und das PreBstanzwerkzeug der 
gattungsgema/3en Art dahlngehend weiterzubilden, 
daB in dem einzigen PreiSstanzvorgang die herstell- 
baren Furnierwerkstucke mit gro/3erer Dicke in ver- 
windungsfreier Gestaitung hergesteilt werden kon- 
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nen. so da/3 vorzugsweise durch Erzeugung gera- 
der. breiter Auflagekanten am ggf. konkav Oder 
konvex ausgebildeten Werkstuck z.B. ein leichtes 
Aufkieben oder anderweltiges Befestigen an zu ver- 

5 kleidenden Bauelementen moglich ist; vorzugswei- 
se sollen die Furnierwerkstucke in dem einzigen 
Preflstanzvorgang mit der gewunschten Oberfla- 
chenbeschaffenheit, insbesondere mit Man- Oder 
Hochglanz, versehen werden, ohne da/3 eine Nach- 

70 bearbeitung notwendig ist. 

ErfindungsgemaiS wird diese Aufgabe bei dem 
beanspruchten Verfahren dadurch geiost. daB zu- 
mindest ein Tell des Umfangsrandbereiches des 
Furnierwerkstucks umgebogen und zur Erzeugung 

75 einer Randverstarkung kantennah verdichtet wird. 

Dabei kann vorgesehen sein, da/3 das Umble- 
gen zu der dem Deckfurnier abgewandten Selte 
des Furnierwerkstucks erfolgt. 

Weiterhin sieht die Erfindung vor, da/3 das Um- 

20 biegen um etwa 90 * C zur Hauptebene des Fur- 
nierwerkstuckes erfolgt. 

Hierbei kann insbesondere so vorgegangen 
werden. da/3 das Deckfurnier die Randverstarkung 
bzw. die Ausschnittflachen im wesentilchen voll- 

25 standig bis zu einer im wesentilchen parallel zur 
Hauptebene des Furnierwerkstuckes verlaufenden 
Auflage-fiache abdeckt. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, dai3 im wesentilchen der 

30 gesamte Umfang des Werkstuckes bzw. des Werk- 
stuckausschnittes mit der Randverstarkung bzw. 
mit dem Deckfurnier bedeckt wird. 

Auch schlagt die Erfindung vor, da/3 die Rand- 
verdichtung unter Abknicken eines Teiles des 

35 Randbereiches des Furnierpaketes erzeugt wird. 
wobei bei Beendigung des Prei3stanzvorganges ein 
Oberstehender Randabfallrest abgetrennt wird. 

ErfindungsgemMfi wird weiterhin ein Verfahren 
zum Hersteilen eines Furnierwerkstucks mit einer 

40 vorzugsweise zumindest. teilweise aus Holz beste- 
henden Basislage und einer aus Holz bestehenden 
Deckfurnierlage durch Verieimen der Basislage und 
des Deckfumiers zu einem festen Werkstuck in 
einem einzigen Preflstanrvorgang, vorgeschlagen. 

45 welches dadurch gekennzeichnet ist. dad das 
Deckfurnier im Pre/3stanzvorgang mit einer glan- 
zenden Lackoberflache versehen wird. 

Dabei kann so vorgegangen werden. da/3 das 
Deckfurnier vor dem Zusammenlegen des Furnier- 

50 paketes mit einem Lackkunstharz getrankt. darauf- 
hin getrocknet und schlieBIich mit den anderen 
Fumierlagen unter Verwendung einer glanzenden 
Preflfiache dem Preflstanzvorgang unterworfen 
wird. 

2 
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Auch sieht die Erfindung ggf. vor, daB auf die 
OberflSche des einschlie/Slich des Deckfumlers zu- 
sammengelegten Furnierpaketes vor dem PreC- 
stanzvorgang ein Lackkunstharzfilm aufgelegt wird, 
woraufhin der Pre/3stanzvorgang unter Verwendung 
einer glUnzenden PreOflSche erfolgt. 

Bel einer weiteren AusfGhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB die dem Deckfurnier ab- 
gewandte Flache der Basislage zumindest be- 
reichsweise mit einer Phenol harzfoiie Oder derglei- 
Chen verpre^St wird. 

Das Pre/Sstanzwerkzeug nach der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Stanzwerkzeug 
eine Umfangs-Schneideinrichtung mit zugeordneter 
Verdrangungsflache und FormflMche aufweist; und' 
daB das Gegenwerkzeug nnit einer der 
Stanzwerkzeug-Formflache zugeordneten Urn- 
fang sformflache und einer daran anschile/Jenden 
Knickflaclie versehen ist 

Dabei kann vorgesehen sein, daB die Umfangs- 
Schneideinrichtung eine Umfangs-Schneidkante 
aufweist; dai3 die Umfangs-Schneidkante bei ge- 
schlossenem Preflstanzwerkzeug mit geringem Ab- 
stand von der Umfangskante der Knickflache bzw. 
der FlSche des Gegenwerkzeugs liegt; und dafi 
dem Gegenwerkzeug ein Abdruckwerkzeug zuge- 
ordnet ist. weiches durch eine Gegenbewegung 
zum Stanzwerkzeugs mit gleichzeitlgem Bewirken 
einer Randverstarkung durch Einpressen eines Tei- 
les des abgeruckten uberfiussigen Furniermaterials 
in den Spalt zwischen der Schneidkante und der 
Umfangskante der Knickflache mit der Schneidkan- 
te zum Abtrennen uberstehenden Randabfalls in 
Eingriff bringbar ist, 

Eine weitere AusfGhrungsform der Erfindung 
sieht vor. daB die Knickflache im wesentlichen pa- 
rallel zur Hauptebene des Furnierwerkstuckes ver- 
IMuft. 

Nach der Erfindung kann auch vorgesehen 
sein, daB die Verdrangungsflache auf der der 
Formfiache gegenuberliegenden Seite der 
Umfangs-Schneidkante angeordnet ist. 

Alternativ hierzu kann nach der Erfindung auch 
vorgesehen sein, daB die Umfangs-Schneideinrich- 
tung eine Urn fangs-Schneidflache aufweist, die im 
wesentlichen eben und gleichmaBIg in die Formfia- 
che einerseits und die Verdrangungsflache ande- 
rerseits ubergeht und sich im wesentlichen schrag 
in Richtung auf das Gegenwerkzeug erweitert; und 
daB die Knickflache an ihrem AuBenumfang eine 
Abdruckkante aufweist, die bei geschlossenem 
PreBstanzwerkzeug mit der Umfangs-Schneidflache 
in Schneidkontakt steht 

Das PreBstanzwerkzeug nach d r Erfindung 
kann auch so ausgestaltet sein, daB die Knickflache 
im wesentlichen schrgg nach auBen in Richtung auf 
die AbdrUckkante geneigt ist, so daB die untere 
umlaufende WerkstQckkante die in Fig. 4 gezeigte 



Form erhalt. 

Die Erfindung sieht bei einer weiteren Ausfuh- 
rungsform vor, daB das Gegenwerkzeug an der der 
Knickflache abgewandten Seite der AbdrGckkante 
5 eine Einschnurung aufweist. 

ErflndungsgemaB kann auch ein zwischen dem 
Gegenwerkzeug und dem Stanzwerkzeug gebilde- 
ter Abfallraum zum Aufnehmen des abgeschnitte- 
nen Randabfalls vorgesehen sein. 
10 SchlieBlich ist Gegenstand auch ein nach dem 

erfindungsgemaBen Verfahren Furnierwerkstuck mit 
Deckfurnier aus Holz, vorzugsweise mit glanzender 
Oberflache. 

Durch die erfindungsgemaB erzielte Randver- 

75 dichtung gelingt es, in einem einzigen PreBstanz- 
vorgang auBerordentlich venwindungssteife Furnier- 
werkstucke. wie sie beispielsweise als Ausklel- 
dungsteile fur Kraftfahrzeuge von Vorteil sind, her- 
zustellen. Dadurch. daB beim Ver dichten des 

20 Randbereiches vor dessen ZusammendrUcken zu- 
satzliches weiteres Material in den dem Randbe- 
reich benachbarten Abschnitt des herzustellenden 
Furnienverkstuckes "nachgefOhrt" wird, lassen sich 
wesentlich starkere Krummungen ohne ReiBen des 

25 Deckfurniers bzw. der Furnierlagen erzielen, als 
dies bei den bisher bekannten Vorgehensweisen 
der Fall war. Enge Krummungsradien, wie sie bei 
der erfindungsgemSBen Vorgehensweise realisiert 
werden konnen. lieBen sich bisher nicht erzielen. 

30 Das Stauchen von zusatzlichem Furnierlagen in die 
randnahen Abschnitte des herzustellenden Furnier- 
werkstuckes hinein hat also nicht nur den Vorteil, 
daB die Gefahr des Auftretens von Rissen wesent- 
lich kleiner ist als beim Stand der Technik, sondern 

35 daB sich auch sehr steife Werkstucke ergeben. 

Die erhaltenen Aniagekanten sind so dicht, daB 
sie das Eindringen von Feuchtigkeit in das Furnier- 
werkstuck praktisch unmoglich machen, ohne daB 
noch eine gesonderte Randabdichtung erforderlich 

40 ware. Ein Nacharbeiten, wie Frasen Oder Schleifen, 
der Aniagekanten ist nicht erforderlich. Wird, wie es 
bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung der Fall ist an der -Unterseite des Furnier- 
werkstuckes, also an der dem Deckfurnier abge- 

46 wandten Seite. ein Phenolharzfllm Oder dergteichen 
angeordnet, so dient dieser zur zusStzlichen 
Flachen- und Kantenversiegelung. wobei der noch 
hiervon freie Randbereich so hoch verdichtet ist, 
daB. wie bereits beschrieben, ein Eindringen von 

so Feuchtigkeit ausgeschlossen ist 

Bei dem PreBstanzwerkzeug nach der Erfin- 
dung, mittels dessen sich Furnierwerkstucke gro- 
Berer. wenn auch naturlich begrenzter Dicke bzw. 
groBerer Steifigkeit als bisher bekannt herstellen 

55 lassen, sind also entweder ein z.B. feststehendes 
Gegenwerkzeug und ein bewegliches Stanzwerk- 
zeug, Oder umgekehrt, und ein weiteres, in Rich- 
tung auf das Stanzwerkzeug bewegliches Abdruck- 
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werkzeug vorgesehen, Oder aber, das Stanzwerk- 
zeug und das Qegenwerkzeug slnd in der erfin- 
dungsgemaiSen Weise mit zusammenwirkenden 
Umfangs-Abdruckkanten bzw. Schneidflachen ver- 
sehen. 

Um die Furnlerwerkstucke mit Hochglanz zu 
versehen. sind bei der Erfindung zwei Vorgehens- 
weisen vorgesehen. Entweder wird das lacktragen- 
de Deckfurnier des Furnierpaketes in das Lack- 
kunstharz eingetaucht. Oder aber das Oberfiachen- 
material wird als Lackfllm aufgelegt. Die Furnlere 
fur das Deckfurnierblatt nnussen in jedem Fall als 
Einzelteil vor dem Behandein mit denn Oberfla- 
chenmaterial bzw. vor dem PreBstanzvorgang mit 
niedriger, dem Oberflachenschliff angepafiter Korn- 
gr53e des Schleifmaterials geschliffen werden. da 
am fertigen, gepreflten Formteil eine Oberflachen- 
behandlung nur mit gro/3em Zeitaufwand moglich 
ist. Bei der erstgenannten Vorgehensweise nach 
der Erfindung wird das Deckfurnier zunachst in 
eine entsprechende Lackkunstharzi5sung einge- 
taucht. An den TauchprozeiS schlieflt sich ein 
Trocknungsprozed an, der soweit fortgesetzt wird, 
bis der Feuchtigkeitsgehatt des Holzes nicht mehr 
groSer als 6 % ist. Nach Abschlufl des Trockenpro- 
zesses wird das Furnierpaket zusammengetragen 
und in die Formpresse. also das Pre0stanzwerk- 
zeug, eingesetzt Die den Deckfurnier zugewandte 
PreSflache des Preflstanzwerkzeuges ist vorzugs- 
weise hartverchromt-glanzend ausgebiidet, bei er- 
wunschter mattgianzender Oberflache hingegen 
matt, je nach dem zu erzielenden Glanzgrad der 
Oberflache des Furnierwerkstuckes. 

Bei der anderen Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaflen Verfahrens» bei dem die erwunsch- 
te glanzende Oder mattglanzende Oberflache im 
Filmlackverfahren erzeugt wird, erglbt sich eine be- 
senders einfache und zeitsparende Vorgehenswei- 
se. Dabei wird der Lackfilm zugeschnitten und 
dann auf das Deckfurnierblatt des Furnierpaketes 
aufgeiegt. woraufhin das gesamte Furnierpaket mit 
dem Lackfllm dann In die Presse eingesetzt wird. 
Eine weitere Behandlung des Furnierpaketes findet 
nicht statt. vielmehr verlaiJt das Furnierwerkstuck 
bei beiden Verfahren das Preflstanzwerkzeug bzw, 
die Formpresse als fertig oberflachenbehandeltes 
Endprodukt. 

Von besonderem Vorteil ist es dabei, dai3 keine 
Nachbehandiung der Deckfumieroberflache, die ja 
nach dem Formpressvorgang in der Regel geboten 
ist. durch Schleifen etc. mehr notwendig ist, viel- 
mehr die entsprechenden Bearbeitungsvorgange in 
beiden Fallen vollstandig vor dem Formpreflvor- 
gang am noch ebenen Deckfurnierblatt ausgefuhrt 
werden konnen. 

Die Parameter fur den PrelSvorgang, namlich 
Temperatur, PreSdruck und Pre/Jdauer, sind vor- 
zugsweise die auch bei der Vorgehensweise nach 



der DE 36 36 587 A1 verwendeten, wobel jedoch 
ggf. die speziellen Verarbeitungsbedingungen des 
verwendeten Lackkunstharzes bzw. Lackfilmes zu 
beachten sind. Insgesamt lafit sich das Verfahren 

5 nach der Erfindung sinngema/3 mit den entspre- 
chenden Parametern der DE 36 36 587 A1 verwen- 
den. und zwar sowohl bezugiich der Verfahrens- 
schritte als auch des Aufbaus des Preflstanzwerk- 
zeuges, so da/5 zur Erganzung des Erfindungsge- 

10 dankens diesbezClglich in vollem Umfang der Of- 
fenbarungsgehalt der DE 36 36 587 A1 in die 
Erfindung eingeschlossen ist. 

Gegenuber dem bisher angewendeten Arbeits- 
verfahren zur Erzielung glanzender Oberflachen 

75 mit Ihren zahlreichen Arbeitsvorgangen ist das Ver- 
fahren nach der Erfindung sehr wenig zeitaufwen- 
dig und au5erdem sehr wirtschaftlich 

Weitere Merkmaie und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei- 

20 bung, in der Ausfuhrungsbeispiele anhand der 
schematischen Zeichnung Im einzelnen erlautert 
sind. Dabei zeigt: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines 
Prefistanzwerkzeuges nach der Erfindung im 

25 Schnitt senkrecht zur Hauptebene des damit her- 
stellbaren Furnierwerkstuckes, in leerem Zustand, 
wobei das Stanzwerkzeug und das Gegenwerkzeug 
die Schlie/3stellung einnehmen, wahrend das Ab- 
drQckwerkzeug sich In der Offenstellung befindet; 

30 Fig. 2 das Pre/3stanzwerkzeug von Fig, 1 mit 

eingelegtem Fumiermaterial in der dort beschriebe- 
nen Stellung der Einzelwerkzeuge, in in bezug auf 
die Dicke des Enderzeugntsses etwas vergrolSerter 
Darstellung; 

35 Fig. 3 das PreiSstanzwerkzeug von Fig. 1 und 

2 im Endzustand, wobei auch das Abdruckwerk- 
zeug seine Schliefisteltung erreicht hat; und 

Fig. 4 im Schnitt senkrecht zur Hauptebene 
in stark vergro/3erter Darstellung den Randbereich 

40 eInes nach dem erfindungsgemaiSen Verfahren her- 
gestellten Furnierwerkstuckes. 

Wie Figur 1 erkennen Ia/5t, weist das Prefi- 
stanzwerkzeug nach der Erfindung bei dem dort 
45 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ein bewegliches 
Stanzwerkzeug 12, ein Gegenwerkzeug 14 und ein 
Abdruckwerkzeug 15 auf. Das Stanzwerkzeug 12 
ist mit einer Verdrangungsflache 16 und das Ab- 
druckwerkzeug 15 niii* einer AbdrCickflache 17 ver- 
so sehen. Die VerdrangungsflSche 16 des Stanzwerk- 
zeuges 12 schliefit an eine Schneidkahte 18 an. 
Das Abdruckwerkzeug 15 ist in Richtung des Pfei- 
les 19 bewegbar. An die Schneidkante 18 des 
Stanzwerkzeuges 12 schlie/^t eine Formflache 20 
ss an, der eine hiermit komplementare 
Gegenwerkzeug-Formflache 21 am Gegenwerk- 
zeug 14 entsprlcht. Diese und die PreBflache 22 
des Stanzwerkzeuges 12 sind hartverchromt-hoch- 
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'glanzend ausgebiidet. 

An die Formflache 21 des Gegenwerkzeuges 
14 schlieflt eine Knickfiache 23 an. Diese Knlckfla- 
che kann in Sonderfallen auch nach au/Jen geneigt 
sein, so da/3 die Unterflache der Randverdichtung 
kelne waagerechte ist Das Fumlerpaket fur das 
herzustellende FumierwerkstQck weist eine Schich- 
tung von Basis-Furnierlagen 32 und eine Deckfur- 
nieriage 34 aus Holz auf. Die Figur 2 Ia5t fernerhin 
eine Verdrangungsmenge 35, das fur die Herstel- 
lung der Randverdichtung gebrauchte Furniernnate- 
rial bezeichnend, Reststucke und Randabfal! bzw. 
Reststucke 36 erkennen, deren Bedeutung noch 
weiter unten erlautert wird. Die wirkiiciie Dicke des 
gepreiSten Fur nierpaketes ist mit '*37" angegeben, 
wahrend die Abgrenzung des zu verdrangenden 
Abfalls 35 mit "38" strichpunktiert wiedergegeben 
ist Ein Abfallraum 39 befindet sich zwischen dem 
Abdruckwerkzeug 15 und. dem Stanzwerkzeug 12, 
wSlirend schllefllich Rgur 3 ein unteres Ende 40 
des Furnierpaketes. namlich die hergestellte Rand- 
verdichtung, erkennen lafit. 

Das Verfahren nach der Erfindung Iai3t sich 
mitteis des vorstehend beschriebenen Preflstanz- 
werk2:euges in einem bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spiel wie folgt durchfuhren. wobei noch darauf hin- 
gewiesen sei, da/3 bei der Darstellung gemafi Ftgur 
2 im Sinne der Darstellung der Materialverdrgin- 
gung bezuglich des Umbiegens und Knickens des 
Handbereiches der Furnierlagen der PreBdruck 
noch nicht auf die- Furnierlagen einwirkt, sondern 
das Stanzwerkzeug 12 und das Qegenwerkzeug 14 
iedlglich soweit zusammengefahren sind, da/3 ein 
Umbiegen bzw. -Knicken des Randberelches der 
Furnierlagen bewirkt wird, wahrend erst bei der 
Darsteilungsweise gemaiJ Rgur 3 der voile Prel3- 
druck auf die Furnierlagen einwirkt: 

Das nur roh auf Fonmatgr6/3e zugeschnittene 
Fumierpaket, bei dem die Furnierschichtung mit 
den Basisfurnieren 32, ggf. noch mit dem als Un- 
terlage dienenden Phenolharzfilm 48, und dem 
Deckfurnier 34 im wesentlichen der DE 36 36 587 
A1 entspricht. wird auf das untere Gegenwerkzeug 
14 aufgelegt, nachdem vorher ggf. auch ein Lack- 
kunstharzfilm auf das Deckfumier 34 gelegt worden 
ist Dann senkt sich das Stanzwerkzeug 12 auf das 
Fumierpaket und pre^t es bis zur erf order lichen 
Furnierwerkstuckdicke 37 zusammen, Dabei l<on- 
nen die uber das Fertigma/3 Oberstehenden Rand- 
abfaltteile 36 nicht frei nach unten in den Abfall- 
raum 39 hingen, sondern werden durch die Knick- 
fiache 23 in Richtung auf den Abfallraum 39 umge- 
knickt. Die uberflussigen Randabfallstucke werden 
dann durch das mit VerzSgerung gegen die Absen- 
kung des Stanzwerkzeuges 12 sich nach oben in 
Richtung des Pfeiles 19 bewegende AbdrOckwerk- 
zeug 15 mit Hilfe der Schneidkante 18, im Zusam- 
menwirken mit der Abdruckflache 17, abgeschnit- 



ten und fallen in den Abfallraum 39. Eine geringe 
durch die strichpunktierten Linien 38 begrenzte 
Verdrangungsmenge 35 wird durch das Abdruck- 
werkzeug 15 nach oben in das untere Ende 40 

5 (Fig. 3) des Fur nierpaketes 40 abgedruckt und dort 
unter Verdichtung des gesamten Randbereiches 
und Versteifung desselben in der Masse verdrangt. 
Hierin besteht ein besonders wichtiges Merkmal 
der Erfindung, da sich auf diese Weise Auflagekan- 

70 ten bzw. Randverstarkungen mit Vorfestigkeit erhal- 
ten lessen, wie sie insbesondere von Vorteil sind, 
wenn Fumierwerkstucke der erfindungsgemafl her- 
gestellten Art z.B. zum Ankleben an das Innere von 
Kraftfahrzeugen oder dergleichen verwendet wer- 

75 den sollen. 

Bei der Erfindung kann auch ein Prefistanz- 
werkzeug verwendet werden. bei der das Stanz- 
werkzeug 12 im AnschluiS an die Formflache 21 
eine gleichma/3ig hierin ubergehende Umfangs- 

20 Schneidflache aufweist, an die die ebenfalls im 
wesentlichen gleichmaiSige und eben hierin uber- 
gehende Verdrangungsflache 16 anschlie/3t Anders 
als bei dem Ausfuhrungsbeispiel gema/3 Rg. 1 bis 
3, bei dem die Knickfiache im wesentlichen -parallel 

25 zur in der Zeichnung waagerecht verlaufenden 
Hauptebene des Furnierwerkstuckes liegt, verlauft 
die Knickfiache 23 bei dem so gestalteten Pre/3- 
stanzwerkzeug in Richtung auf eine Umfangs-Ab- 
druckkante schrag nach unten auf das Gegenwerk- 

30 zeug 15 hin, wobei auf der der KnickflSche 23 
gegenuberliegenden Seite der Abdruckkante eine 
Einschnurung vorgesehen ist. die es ermoglicht, in 
dem auch hier vorgesehenen Abfallraum das ver- 
drangte und abgeschnittene Randmaterial aufzu- 

35 nehmen. 

Das Pre/3stanzwerkzeug der vorstehend be- 
schriebenen, modifizierten Art arbeitet in der Wei- 
se, daiJ bei einer Annaherung zwischen dem Stanz- 
werkzeug 12 und dem Gegenwerkzeug 14 durch 

40 die nasenartige Ausbildung der Abdruckkante stSn- 
dig weiteres Material in den Randbereich des her- 
zustellenden Furnierwerkstuckes in das Stanzwerk- 
zeug 12 hineingeschoben wird, so dafl es an der 
Formflache 21 auch bei starken Krummungen nicht 

45 zu Rissen kommen kann. Letztendlich kommt dann 
die AbdrOckkante mit der Umfangs-Schneidflache 
in Schneidkontakt. wodurch unter endgultiger 
Randverdichtung das Abtrennen des Randmaterials 
erfolgt, welches dann in den Abfallraum 39 fallt. 

50 In Fig. 4 ist der Randbereich eines herzustel- 

lenden Furnierwerkstuckes nach der Erfindung ge- 
zeigt Wie dort erkennbar ist, weist eine Randv r- 
dichtung 50 einerseits eine Abdeckung durch das 
Deckfurnier 34, andererseits eine solche durch ei- 

55 nen Phenolharzfilm 48 auf, so da/3 infolge der ho- 
hen Verdichtung In dem von beiden freiliegenden 
Randbereich nichts desto weniger eine hohe Si- 
cherheit gegen das Eindringen von Wasser in das 
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Furnierz/erksttjck gewahrleistet ist. 

!m Cibrigen sei wegen der anzuwendenden 
Temperaturen, der Drucke etc. beim erfindungsge- 
mafien Verfahren erganzend auf die diesbezCigli- 
chen Eriauterungen in der DE-OS 36 36 587 hrnge- 
wiesen. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der 
Zeichnung sowie in den AnsprUchen offenbarten 
Merkmale der Erfindung konnen sowohl einzein als 
auch in beliebiger Kombination fiir die Verwirkli- 
cliung der Erfindung in ihren verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen wesentlich sein; Insbesonder kann 
das Furnierwerkstuck anstelle eines einzigen Aus- 
schnittes auch mit nnehreren Ausschnitten versehen 
sein. 



Bezugszeicheniiste 



12 Stanzwerkzeug 

14 Gegenwerkzeug 

15 Abdruckwerkzeug 

16 VerdrangungsflSche 

17 AbdrOckflMche 

18 Schneldkante 

19 Bewegungsrtchtung des Abdruckwerkzeu- 



ges 



20 Formflaciie 

21 Formflache am Gegenwerkzeug 

22 PreBflache 

23 Kn}ckflache 

32 Basis-Furnierlage 

34 Deckfumierlage 

35 Verdrangungsmenge 

36 Randabfall 

37 Dicke des gepreflten Furnlerpaketes 

38 strichpunktierte Abgrenzung des zu ver- 
drangenden Randmaterials 

39 Abfallraum 

40 unteres Ende des Furnlerpaketes 
(Randverdiciitung) 

48 Phenolharzfilm 
50 Randverdichtung 



Anspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Furnierwerk- 
stuckes in Form einer im wesentlichen flachen, 
ebenen oder gebogenen Platte oder dergleichen, 
mit einer vorzugsweise zumindest teilweise aus 
Holz bestehenden Basislage, ggf, als Basisfurnier 
aus mehreren Einzellagen geschichtet, einer aus 
Holz bestehende Deckfumierlage sowie ggf. einem 
die Basislage und das Deckfurnier durchsetzenden 
Ausschnitt, bei dem die Basislage und das Deck- 



furnier vorzugsweise mittels Kunstharzklebers mit- 
einander verleimt werden, ggf. der die Basislage 
und das Deckfurnier durchsetzende Ausschnitt er- 
zeugt wird und schlieflllch dessen Umfangswan- 

5 dung mit Deckfurniermaterial abgedeckt wird, wo- 
bei das Verleimen der Basislage sowie des Deck- 
furniers zu einem festen Werkstuck und ggf. das 
Bilden des Ausschnltts sowie das Bekleiden der 
Umfangswandung desselben mit dem Deckfurnier 

10 in einem einzigen Prefistanzvorgang erfolgen, in 
dem die Deckfumierlage von der Flache des Fur- 
nienwerkstOckes aus In den Ausschnitt unter Beklei- 
den der Umfangswandung desselben bis zur unter- 
en Ausschnittkante durchge druckt wird, durch ge- 

75* kennzeichnet daS zumindest ein Teil des Um- 
fangsrandbereiches des FumierwerkstQcks umge- 
bogen und zur Erzeugung einer RandverstSrkung 
kantennah verdichtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
20 kennzeichnet da/3 das Umbiegen zu der dem 

Deckfurnier abgewandten Seite des Furnienrtferk- 
stOcks erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Umbiegen um etwa 90* C 

25 zur Hauptebene des Furnierwerkstuckes erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
Deckfurnier die Randverstarkung bzw. die Aus- 
schnittflachen im wesentlichen vollstandig bis zu 

30 einer im wesentlichen parallel zur Hauptebene des 
FumierwerkstOckes verlaufenden Aufiageflache ab- 
deckt. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden 
AnsprCiche, dadurch gekennzeichnet, 6aB im we- 

35 sentlichen der gesamte Umfang des Werkstuckes 
bzw. des Werkstuckausschnittes mit der Randver- 
starkung bzw. mit dem Deckfurnier bedeckt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden 
AnsprGche. dadurch gekennzeichnet. daB die 

40 Randverdichtung unter Abknicken eines Teiles des 
Randbereiches des Furnierpa ketes erzeugt wird, 
wobei bei Beendigung des Pre/3stanzvorganges ein 
uberstehender Randabfallrest abgetrennt wird. 

7. Verfahren zum Herstellen eines Fumierwerk- 
45 stucks mit einer vorzugsweise zumindest teilweise 

aus Holz bestehenden Basislage und einer aus 
Holz bestehenden Deckfumierlage durch Verleimen 
der Basislage und des Deckfurniers zu einem fe- 
sten Werkstuc!; in einem einzigen Prei3stanzvor- 
50 gang, insbesondere nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dai3 das 
Deckfurnier im PreiSstanzvorgang mit einer glan- 
zenden Lackoberflache versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch ge- 
55 kennzeichnet. daB das Deckfurnier vor dem Zu- 

sammenlegen des Furnlerpaketes mit einem Lack- 
kunstharz getrankt, daraufhin getrocknet und 
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schfieeiich mit den anderen Furnierlagen unter Ver- 
wendung einer glanzenden PreflflSche dem Pre/3- 
stanzvorgang unterworfen wird. 

9. Verfahren nach Anspmch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 auf die Oberflach© des ein- 
schliei3lich des Deckfurniers zusammengelegten 
Furnierpaketes vor dem Preflstanzvorgang ©in 
Lackkunstharzfilm aufgelegt wird. woraufhin der 
Preflstanzvorgang unter Verwendung einer glan- 
zenden PreiSflache erfolgt. 

10. Verfahren nach ©inenn der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. da/3 die dem 
Deckfurnier abge wandte Flach© der Basislage zu- 
mindest bereichsweise mit einer Phenolharzfolie 
Oder dergieichen verpreiSt wird. 

11. Pre/3stanzwerkzeug zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach einem der vorangehenden An- 
spruche, mit jeweils eine Pre/3flache aufweisendem 
Stanzwerkzeug und Gegenwerkzeug. dadurch ge- 
kennzeichnet. dai3 das Stanzwerkzeug (12) eine 
Umfangs-Schneideinrichtung (18) mit zugeordneter 
Verdrangungsflache (16) und Formflache (20) auf- 
weist; und da/3 das Gegenwerkzeug (14) mit einer 
der Stanzwerkzeug-Formfiache (20) zugeordneten 
Umfangsfonmfiache (21) und einer daran anschlie- 
Benden Knickflache (23) versehen ist. 

12. PreiSstanzwerkzeug nach Anspruch 11, da- • 
durch gekennzeichnet, da/3 die Umfangs-Schneid- 
einrichtung eine Umfangs-Schneidkante (18) auf- 
weist: dai3 die Umfangs-Schneidkante (18) bei ge- 
schiossenem Prei3stanzwerkzeug mit geringem Ab- 
stand von der Umfangskante der Knickflache (23) 
bzw. der FISche des Gegenwerkzeugs liegt; und 
dali dem Gegenwerkzeug (14) ein AbdrGckwerk- 
zeug (15) zugeordnet ist, welches durch eine Ge- 
genbewegung zum Stanzwerkzeugs (12) mit gleich- 
zeitigem Bewirken einer Randverstarkung durch 
Einpressen eines Teiles des abgerUckten UberflGs- 
sigen Furniermaterials in den Spalt zwischen der 
Schneidkante (18) und der Umfangskante der 
KnickflSche (23) mit der Schneidkante (18) zum 
Abtrennen uberstehenden Randabfalls in Eingrtff 
bringbar Ist. 

13. Pre/3stanzwerkzeug nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Knickflache (23) im 
wesentlichen parallel zur Hauptebene des Furnier- 
werkstuckes verlauft. 

14. Prefistanzwerkzeug nach Anspruch 12 oder 
13. dadurch gekennzeichnet, dafl die Verdran- 
gungsflache (16) auf der der Formflache (20) ge- 
genQberliegenden Seite der Umfangs-Schneidkante 
(18) angeordnet ist 

15. PreBstanzwerkzeug nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, dal3 die Umfangs-Schneid- 
einrichtung eine Umfangs-Schneidflache aufweist. 
die im wesentlichen eben und gleichmajSig in die 
Formflache (20) einerseits und die Verdrangungs- 
flache (16) andererseits ubergeht und sich im we- 
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sentlichen schrag in Richtung auf das Gegenwerk- 
zeug (14) en/veitert; und da/3 die Knickflache (23) 
an Ihrem AuiSenumfang eine Abdruckkante auf- 
weist, die bei geschlossenem Predstanzwerkzeug 
mit der Umfangs-SchneidflSche in Schneidkontakt 
steht. 

16. Preflstanzwerkzeug nach Anspruch 15, da- 
durch gekennzeichnet. dafi die Knickflache (23) im 
wesentlichen schrag nach auJ3en in Richtung auf 
die Abdruckkante geneigt ist, so da/3 die untere 
umlaufende Werkstuckkante die in Fig. 4 gezeigte 
Form erhalt. 

17. Pre/3stanzwerkzeug nach Anspruch 15 oder 
16. dadurch gekennzeichnet, daiS das Gegenwerk- 
zeug (14) an der der Knickflache (23) abgewandten 
Seite der Abdruckkante eine Einschnurung auf- 
weist. 

18. Prefistanzwerkzeug nach einem der An- 
spriiche 11 bis 17. gekennzeichnet durch einen 
zwischen dem Gegenwerkzeug (14) und dem 
Stanzwerkzeug (12) gebildeten Abfallraum (39) zum 
Aufnehmen des abgeschnittenen Randabfalls (36). 

19. Furnierwerkstuck mit Deckfurnier aus Hoiz. 
vorzugsweise mit glanzender Oberflache, herge- 
stellt nach dem Verfahren nach einem der AnsprO- 
che 1 bis 10. 
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